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@ Werkzeugspeicher fUr Werkzeugmaschinen. 

® ber Werkzeugspeicher Istein an einer Saule (1) 
gelagerter. drehbarer Rotor (11), an dessen Umfang 
Werkzeugmagazine (2) in dichter. lOckenloser Anord- 
nung am gesamte'n Umfang- abgestOtzt stnd; so dass 
keirie Zugriffsnridgltchkeit fUr einen Werkzeugwechs- 
ler besteht Zum Zugriff zu einem Werkzeug (5) wird 
eine Vorschubelnhelt (23) mit einem oberhalb und 
unterhalb des Rotors (1 1 ) angeordneten Verschiebe- 
arm (24, 25) eingesetzt. Die Verschrebearme (24, 25) 
greifen mit Magazingreifem (8) das gewunschte, vor- 
gelegte Magazin (2) und schieben es Qber die Lange 
der Werkzeuge der benachbarten Kassetten vor. Mit 
einem Werkzeugwechsler (30) kann nun das ge- 
wQnsciitia Werkzeug ergriften und an die Elnsatzstel- 
le gebracht warden. Der Rotor (11) kann in dieser 
Anordnung mit der grdsstmoglichen Zahi von Werk- 
^zeugen gespetchert werden, und trotzdem kann da- 
^durch ein sehr schneller Werkzeugwechsel erreicht 
CQwerden, was vor allem bei Bnspindel-Bearbeitungs- 
iSmaschinen von Vorteil ist 



CO 



Fx g. 3 




Fig. 4 



LU 




Xerox Copy Canue 



EP 0 310 953 At 



Weriaeugspeicher fUr Werkzeugmaschinen 



Die Erfindung betrifft einen Werkseugspelcher 
fQr Werkzeugmaschinen mit numefischer Steue- 
rung zur spanenden Bearbeitung von WerkstUcken, 
insbesondere fur Bnspindel-Werkzeugmaschinen, 
Zum Speichern von Werkzeugen und 2 ur_Enfriah« 
me und Ruckgabe der Werkzeuge mitteis einer" 
Wechseivbrrichtung, welcher Speicher eine ortsfe- 
ste. bodenseltig befestlgte. senkrechte Saule auf- 
weist. die elnen walzenformigen, drehbar gelager- . 
ten Rotor tragt. welcher mit einer zur Aufnahme der 
Werkzeuge dienenden Lagervorrichtung zyr form- 
schiQssigen Lagerung der Werkzeuge ausgerustet 
ist. 

Werkzeugspeicher warden bei vielen Werk- 
zeugmaschinen, Insbesondere fOr die numerisch 
gesteuerte Bearbeitung von Werkstucken, insbe- 
sondere in Bearbeitungszentren, verwendet und 
sind in verschiedenen Ausftihrungen bekannt Bne 
bekannte Grundform des Werkzeugspeichers ist 
das scheibenformige Teilermagazin, an dessen 
Umfang die Werkzeuge, melstens zusammen mit 
einem Werkzeughaiter, trommel- oder stemformig 
angeordnet sind. Bel dieser Stemformigen Anord- 
nung. der Werkzeuge kann eine Erhohung der Zahl 
der Spelcharplatze dadurch errelcht werden, dass 
mehrere solcher Tellermagazine lagenweise aufei- 
^J?5^6r geschichtet werden, siehe..be!spielswelse die.. 
DE-Patentschrlft 1 912 369. Bel diesem Speicher 
sind die Werkzeuge in axial verschiebbaren B(6k- 
ken gelagert. mit Hilfe welcher die Werkzeuge in 
eine WerkzeugObergabestellung verfahrbar sind, an 
welcher sie vom Werkzeugwechsler aus dem Ma- 
gazin entnommen oder in dasselbe zuruckgelegt 
werden. Nachtellig ist jedoch der verhaltnismassig 
grosse Aufwand fOr die verschiebbare Lagerung 
der Blocke und des Verschlebemechanlsmus. 

Zwar kann dieser Aufwand dadurch verringert 
werden, dass die Werkzeuge in mehreren Etagen 
axial auf einer rotierenden Trommel angordnet sind 
und mft ihrer LMngsachse tangential zu einer zum 
Zylinder konzentrischen Kreisbahn liegen. so dass 
-Sie durch eine Qrelfervorrichtung entnommen und 
eingelegt werden kdnnen. Nachteilig ist jedoch, 
dass bei dieser Anordnung die Zahl der am Um- 
fang der Trommel anzuordnenden Werkzeuge ver- 
haltnismSssig gering ist. siehe die CH-Patentschrift 
556 712. 

Eine weltere Grundform eines Werkzeugspei- 
chers ist das Kettenmagazin, bei welchem die 
Werkzeuge parallel oder senkrecht zu den Dreh- 
achsen eines umlaufenden Kettentriebes gelagert 
sind. Reicht jedoch die Zaiil der Werkzeugplatze 
eines solchen Magazins nicht aus, muss ein weite- 
res Magazin oder mussen weitere Magazine an der 



Werkzeugmaschine aufgestellt werden. Nachteilig 
ist hierbei der verhMltnismassig grosse Platzbedarf 
und der verhaltnismassig grosse Aufwand zur 
Steuerung der Entnahme und RQckgabe der Werk- 
5 zeuge. Zudem sind sogenannte Flachenspeicher 

. ^^IfM'lk auf einer ebe- 

nen, melstens senkrechten Flache angeordnet sind, 
und von einem Portallader entnommen und zuruck- 
gegeben werden. Damit kann eine grosse Werk- 
70 zeugspeicherkapazitat erreicht werden und zudem 
ISsst sich Jedes Werkzeug uber den Portallader 
verhaltnismassig schnell erreichen, ohne dass die 
gesamte Werzeugmasse bewegt werden muss, wie 
dies beisplelsweise beim Teller- oder beim Ketten- 
75 magazin erforderllch Ist Nachteilig Ist Jedoch beim 
Flachenspeicher der sehr grosse Platzbedarf, da 
jedes Werkzeug ausser seiner eigenen Platzflache 
noch zusatziiche, unbenutzte zugriffsflachen fur 
den Portallader benotigt so dass sich fur den 
20 Portallader grosse Verfahrwege ergeben. 

Ber einer weiteren bekannteren AusfOhrungs- 
form eines Werkzeugspeichers der Anmelderin 
(CH-Gesuch 4344/86 BE 21 189) wird ein walzen- 
fornriigen drehbar gelagerter Rotor verwendet wel- 
2S Cher an selnen Enden kreisformige Laufbahnen zur 
Aufnahme von mit Laufwerken versehenen, relativ 
zum Rotor in Umfangsrichtung verschiebbaren und 
_ an. einander- anstossenden - Werkzeugmagazinen - 
aufweist die unter Bildung eines magazinfreien 
30 Selctors fQr die Beladung und Entladung des Rotors 
mit Werkzeugen und fiir den Zugriff eine Handha- 
faungsgerates, belspeilsweise eines Werkzeug- 
wechselladers, angeordnet sind. . Mit dieser Ausfuh- 
mng wird erreicht das die Platze fUr die einzelnen 
35 Werkzeuge sehr dicht an einander angeordnet wer- 
den konnen, wobei allerdings der magazinfreie 
Sektor fUr die Belegung mit Werkzeugen entfallt 
Dieser Speicher kann zwar sowohl bei EinspindeK 
ais auch bei Mehrspindel-Werkzeugmaschinen eln- 
40 gesetzt werden, jedoch ist er In seiner Arbeitswelse 
mehr auf Mehrspindel-Werkzeugmaschinen ausge- 
richtet. 

Die Erfindung betrifft elnen Werkzeugspeicher 
mit einem ebenfalls walzenformigen, drehbar gela- 

46 gerten Rotor zur Aufnahme der Werkzeuge, wel- 
cher jedoch fiir die besonderen Anforderungen ei- 
ner Einsplndel-Werkzeugmaschlne ausgelegt ist, 
Dessen Aufgabe ist es, Werkzeuge in grosser Zahl 
und in genOgend kurzer Zeit mit prSziser Positio- 

50 nierung bereitzustellen und diese durch eine Wech- 
selvorrichtung in die Spindel bzw. in die Werkzeug- 
aufnahmestelle der Werkzeugmaschine zu wech- 
seln. 

Diese Aufgabe wird gemass der Erfindung da- 
durch gelost dass die Werkzeuge ohne direkte 
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Zugriffsmoglichkeit fur die Wechselvorrichtung zur 
Entnahme uhd RQckgabe der Werkzeuge mit lUk- 
kenloser DIchte am gesamten Umfang der Lager- 
vorrlchtung des Rotors gelagert sind. wobei dem 
Werkzeugspeicher Verschiebemittel zugeordnet 
sind, . mit welchen die Werkzeuge Oder einzelne 
Werkzeuge in radialer Richtung Uber die LMnge der 
im Rotor gespeicherten Werkzeuge hinaus ver- 
schiebbar sind.. 

Dadurch wrrd erreicht dass die Werkzeuge in 
ei n e Po srtef^-^eferaeHf-werden-keRnefl7--in-welcher 
sie fOr die Wechselvorrichtung zum Greifen zu- 
ganglich sind. 

Ein AusfUhrungsbeispiel der -Erfindung ist in 
der Zelchnung ^ dargestellt und nachfolgend be- 
schrleben. Es zeigen: 

Rg. 1 Einen schematisch dargestellten Vertl- 
kalschnitt eines Werkzeugspeicliers mit einenr^ Ro- 
tor zur Aufnahme von Werkzeugmagazinen, 

Rg. 2 einen schematisch dargestellten Hori- 
zontalschnltt des Werkzeugspetchers nach Rg. 1 . 

Rg. 3 eine schematisch dargestellte Selten- 
ansicht des Werkzeugspeichisrs nach Rg. 1 mit 
einer aus dem Rotor vorgeschobenen Kassette, 

Rg. 4 einen schematisch dargestellten Hori- 
zontalschnitt des Werkzeugspeichers nach Rg. 1 
mit einem Werkzeugwechsler zum Greifen eines 
Werkzeuges aus einer hervorgeschobenen Kasset- 
te, 

Rg. 5 eine Seitenanslcht des Werkzeugspei- 
chers wie in Rg. 3 mit einer im Innem des Rotors 
angeordneten Verschiebeeinheit zum Vorschieben 
eines Werkzeuges, welches in der vorgeschobenen 
Position das Greifen mit einem Wechsellader er- 
moglicht 

Rg. 6 eine Seitenansicht einer Speicherein- 
heit, bel welcher am Rotor ein Mantel befestigt ist, 
in welchem Halter In magazinfreier Anordnung zur 
Aufnahme von Werkzeugen in dichtester Verpak- 
kung angeordnet sind, 

Rg. 7 eine schematische Oarstellung des 
Spannvorganges fQr ein Werkzeug in der Verschie- 
beeinheit nach Rg. 5 und 

Rg. 8 eine blidliche Darsteilung verschiede- 
ner Mogllchkeiten fOr das Beladen und Entladen . • 
von Einzelwerkzeugen in Verbindung. mit dem 
Werkzeugspeicher. 

Der Werkzeugspeicher zur Aufnahme von 
Werkzeugen nach Rg. 1 ist ahn/ich aufgebaut wie 
der. Werkzeugspeicher nach dem vorstehend an 
tetzter Stelle beschriebenen Patent der Anmelderin. 
Dieser Werkzeugspeicher weist eine zentrale zylin- 
drische Saule 1 auf, welche auf einem Fundament 
10 aufgestellt ist* Das Fundament 10 kann als Fuss 
Oder als in das Werkzeugmaschinenbett integrierte 
Konstruktion ausgebildet sein. Die Saule 1 kann mit 
dem Fundament 10 formschlUssig. z.B. durch 



Schweissen oder Verstlften Oder kraftschlUssig, 
z.B. durch Klemmen, verbunden sein. Im (etztge- 
nannten Fall ergibt sich der Vorteif 6iner stufenlo- 
sen, radialen Einstellung des gesamten Werkzeug- 

5 .speichers auf . die Qegenbenheiten der IS/laschinen- 
peripherie. Die Saule 1 ist Trager eines walzenfor* 
migen Rotors 11., welches sIch aus zwei drehbaren 
Tragern 12, 13 und einem die Trager 12, 13 ver- 
bindenden koaxiaien Hulse 14 zusammensetzt und 

10 an der Saule 1 mit Lagern 15, 16 drehbar gelagert 

ist"An-dei^Reripherle der kreisfSrmigen TrMger 12; 

13 sind axial und. parallel zur SSuienachse 3 sich 
erstreckende Werkzeug magazine 2 ringformig an- 
geordnet. Zur Lagefixierung der Werkzeugmagazi- 

15 ne 2 dient eine Spannpiatte 9, die auch die Werk- 
zeugmagazine 2 freigibt, wenn sie verschoben wet- 
den mUssen. wie noch erlautert wird. Die Werk- 
zeugmagazine 2 welsen eine Anzahi nebeneinan- 
derliegender Werkzeugplatze 4 auf, in welchen 

20 Werkzeuge 5, welche meistens mit einem Werk- 
zeughalter 6 zusammengebaut sind, in radialer An- 
ordnung gelagert sind. An den Enden der Werk- 
zeugmagazlne sind Greiferplatten 7 angordnet, die 
auch fur die Codierung benOtzt werden k(5nnen. 

25 Aus Rg. 2 ist erkennbar. dass der gesamte 

Umfang des Rotors 1 1 Werkzeugmagazine mit IGk- 
kenloser Packung aufweist, wober die packung so 
dicht ist. dass ein Werkzeugwechsler keine Mog- 
Itchkeit hat, den Zugriff zu einem Werkzeug zu 

30 erreichen. Diese dichte und lUckenlose Anordnung 
der. Werkzeuge ergibt eine wesentliche Erhohung 
der Speicherkapazitat gegenuber dem erwahnten 
alteren Paterit der Anmelderin, boi welchem der 
Wertaeugspelcher immer eine von Werkzeugen 

35 . nicht belegt Lucke aufweist Mit der AuffOIIung der 
LQcke durch weitere Werkzeuge . wird eine Erho* 
hung der Speicherkapazitat um 15-25 % erreicht. 

Da mit dieser dichten und .luckenlosen Anord- 
nung der Werkzeugmagazine 2 und Werkzeuge 

40 eine direkte Zugriffsmoglichkeit fGr den Werkzeug- 
wechsler zur Entnahme der Werkzeuge nicht be- 
steht ist es zweckmassig. das Werkzeugmagazin 
mit dem gewQnschten Werkzeug linear in radialer 
Richtung hervorzuschieben. Aus Rg. 1 ist ersicht- 

45 lich. dass der Rotor 1 1 durch einen motorischen 
Antrieb 17, beispielsweise einen Hydromotor 18, 
Uber ein Reduktionsgetriebe 19 angetrieben wird, 
wobei ein Antriebsritzel 20 mit einem koaxial zur 
Saulenachse 3 angeordneten, an dem unteren Tra- 

50 ger 13 befestigten Zahnrad 21 kammt. Der Antrieb 
17 kann Im Uhrzeiger- und Qegenuhrzeigersinn, in 
. Stufen Oder stufenlos geregelt gedreht werden. 
Durch den Antrieb 17 wird das gewUnschte Werk- 
zeug mit seinem Magazin 2 in de Bereich eines 

55 Magazingreifers 8 geschwenkt, welcher sich aus 
zwei, in Magazinl^ngsrichtung angeordneten, ge- 
genuber' liegenden Hubeinheiten 26, 27 beispiels- 
weise Pneumatik- oder Hydrauiikzylinder besteht. 
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welche an Verschiebearmen 24, 25, beispielsweise 
Hydraulik- odor Pneumatikzylindem. abgestutzt 
sind. Die Verschiebearme 24, 25 konnen an geeig- 
neten Stellen des Werkzeugmaschinengestelles 
(nicht dargesteilt) abgestQtzt sein. ohne dabei den 
Zugang zu den Werkzeugmagazinen zu behindem. 

Die Hubeinheiten 26. 27 wei'sen am Ende je 
etnen Greifer 29. 30 auf. mit denen das joweils 
herangefQhrte Werkzeugmagazin 2 ergriffen, und, 
rtachdem die Spannplatte 9~geT6^^-WDrder-radfal- 
vorgeschoben wird. Gegebenenfalls muss das 
Werkzeugnriagazin 2 etwas anghofaen werden, be- 
vor es Qber die Lange der Werkzeuge der benach- 
barten Werkzeugmagazine 2 radial vorgeschoben 
werden kann. 

In Fig. 3 sInd die Verschiebearme 24, 25 der 
Verschlebeeinheit 23 an der Saule 1 des Werk- 
zBugspeichers befestigt Auch in diesem Fall schie- 
ben die Vorschubarme 24, 25 das Werkzeugnnaga- 
zin 2 mit dem gewunschten Werkzeug so wait vor, 
dass ein Werkzeugwechsler 30. siehe Rg, 4, das 
Werkzeug ergreifen kann. 

Der Zugriff zu einem Werkzeug des Werkzeug- 
speichers iauft wie folgt ab: 

Die Magazinegreifer 8 sind off en. Der Rotor 11 
mit den darauf befestigten Werkzeugmagazinen 
wird rotiert. bis das gewunschte Magazin 2 vor den 
Greifern 8 positionlert ist. Die Drehbewegung wird 
je nach der Entfemung zu dem gesuchten Magazin 
wahlweise im Uhrzeiger- oder inrt Gegenuhrzeiger- 
sinn ausgefOhrt. wodurch eine schnelle Vortage des 
Magazlns errelcht wird. Das positionierte Magazin 2 
wird gegriffen, gegebenenfalls gehoben und linear 
hervorgeschoben. An der Uebergabestelle kann der 
Werkzeugwechselgreifer 30 das gewUnschte VVerk- 
zeug aus denn Magazin entnehmen, Der Werkzeug- 
wechsler 30 ist hierbei so ausgelegt, dass er den 
gesamten vertikalen Bereich des Magazins anfah- 
ren kann. 

Der Werkzeugwechsler 30 transportiert das . 
Werkzeug zu der Arbeitsspindel der Werkzeugma- 
'schine, wo die Werkzeuge ausgetauscht werden. 
Das benQtzte Werkzeug wird durch den Werkzeug- 
wechsler 30 zu dem hervorgeschobenen Magazin 2 
transportiert. In der Zwischenzeit ist an der Ueber- 
gabestelle ein neues Magazin 2 durch den Spei- 
cher bereitgestellt worden. Das neue Werkzeug 
wird durch Abtausch der Platze: Benutztes Werk- 
zeug / neues Werkzeug aus dem Magazin entnom- 
men. Dieser Zyklus wiederholt sich. wenn ein neu- 
es Werkzeug bendtigt wird. 

Durch die fixierte Anordnung der Magazine 2 
am Umfang des Rotors 1 1 kann die Drehbewegung 
mit hohen Beschleunrgungswerten durchgefuhrt 
werden. Die Positionierung des gesuchten Maga- 
zins 2 an der Uebergabestelle erfolgt durch einen 
Positionsgeber, beispielsweise einen Inkremental- 
geber, Bei einem Werkzeugspeicher fur eine 



Einspindel-Bearbeitungsmaschine mit sehr kurzen 
Bearbeitungsoperationen ist es vorteilhaft, mit 
"fliegender Platzbelegung" zu arbeiten. Dies erh6ht 
zwar den Softwareaufwand fUr die Steuerung und 

5 die Werkzeugverwaltung. begCinstigt aber die Zeit- 
optimierung fOr die Werkzeugvorlage. Die "feste 
Platzbelegung" ist naturlich ebenfalis mogilch. 
wenn etwas langere Voriegezeiten und zusStzliche 
Bewegungen zulassig sind. 

fo " ~ -Fur-die automatische Handhabung der Magazi- 
ne 2 gelten grundsatziich dieselben Ueberlegungen 
wIe in dem alteren Patent. Das heisst, das Werk- 
zeugbereitstellungssystem, der Werkzeug-Hand- 
wechsel ausserhalb des Arbeitsreiches des Spei- 

75 chers und das Beladen und Entladen der Trans- 
porteinheiten sind hier ebenfalis anwendbar. . 

In verschiedenen Anwendungsfallen ist es er- 
wUnscht, nicht ein ganzes Magazin 2 bereitzustel- 
len, sondern nur ein Einzelwerkzeug vorzulegen. 
20 Hierzu dient die Ausbildung des Speichers gemass 
Fig. 5. 

In Fig. 5 ist im Innern des Rotors 11 eine 
Verschiebeeinheit 32 mit einem Greifer angeordnet, 
welcher an der Sauie 1 des Werkzeugspeichers 

25 geiagert ist Mit der Verschiebeeinheit 32 wird ein 
Werkzeug 5 aus einem Magazin 2 an die Ueberga- 
bestelle vorgeschoben. Die Verschiebeeinheit 32. 
ist zweckmassig ein Pneumatik- oder Hydraulikzy- 
linder mit einer entsprechenden Steuerung. 

30 Die Verschiebeeinheit 32 kann auf der Saule 1 

verschiebbar ausgebildet sein. damit sie jedes 
' " Werkzeug eines Magazins In die Uebergabestelle 
verschieben kann. In Rg. 5 ist die Verschiebeein-. 
heit 32 auf der Saule 1 ortsfest angeordnet, wah- 

35 rend der Rotor 11 in beiden RIchtungen drehbar 
und zudem auf der Saule verschiebbar ist, siehe 
die Doppelpfeile 33, 34 fur die Drehbewegung in 
beiden Richtungen und fUr die Hubbewegung zur 
Einstellung der Hohenlage des Rotors 11. Damit ist 

40 es mogiich, dass der Werkzeugwechselgreifer ein 
einzelnes Werkzeug aus der gesamten Werkzeug- 
menge an einer einzigen definierten Position Ober- 
nehmen kann. Der Werkzeugwechsel erfolgt nach 
der Bereitstellung eines elnzelnen Werkzeuges an 

45 der Uebergabestelle in gleicher Weise, wie dies 
berelts beschrieben wurde. An Stelle des Vorschie- 
bens eines Werkzeugmagazins 2 wird in diesem 
Fall ein einzelnes Werkzeug durch die Verschiebe- 
einheit 32 von hlnten ergriffen und an die Ueberga- 

50 bestelle vorgeschoben. 

Die Werkzeugmagazine 2, welche in dichter ' 
und ICickenloser Anordnung am Umfang des Dreh- 
tellers sitzen, konnen durch einen geschlossenen 
Mantel 22 am Rotor 11 ersetzt werden, welcher 

55 Lagerungen zur Aufnahme der Werkzeuge 5 auf- 
weist. Damit bleiben samtliche genannten Vorteile 
des Werkzeugspeichers wie ein hohe Speicher- 
menge, schneller Werkzeug-Zugriff usw. bestehen 
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und es entfalit lediglich der Vorteil des Beiadens 
und Entiadens der ganzen Werkzeugmagazine. Die 
Anwendung des geschlossenen Mantels kann des- 
halb dort zweckmSsslg eingesetzt werden, wo das 
Beladen und Entladen der Magazine nicht erforder- 
lich ist. Soiche Anwendungen sind beispielsweise 
Werkzeuge mit langer Standzeit, Werkzeuge iUr 
die Aluminiumbearbeitung und fur Werkzeugspei- 
Cher, bei denen nur Einzelwerkzeuge ausgetauscht 
werden mQssen. Das Vorschieben der einzeinen 

"W5rk2engr-an-"dier-d©1y^^ 
die innenliegende Verschiebeeinheit 32, wobei 
zweckmassig der Rotor 1 1 entsprechend der Dop- 
pelpfeile 33. 34 bewegt werden kann. 

In Fig. 7 ist die Ausbildung des Grelfers der 
innenliegenden Verschiebeeinheit 32 in vier Phasen 
a)'d) dargestellt. Die Verschiebeeinheit weist an 
ihrenn freien Ende einen Spannkopf mit Spannbak- 
ken 36 auf. der zur Uebernahme eines Werkzeuges 
5 mit einem Werkzeugh alter 6 nach vorne gescho- 

. ben wird. ln der Phase b) ist das Werkzeug 5 im 
Spannkopf 35 eingefQhrt und In der Phase c) ist 
das Werkzeug auch durch die Spannbacken 36 
gespant Nun kann. siehe Phase d) das gespannte 
Werkzeug durch die Verschiebeeinheit vorgescho- 
ben werden. An der Uebergabestelle erfolgt die 
Uebemahme des Werkzeuges durch den Werk- 
zeugwechsler 30. 

In Rg. 8 sInd die Mogllchkeiten fOr das Bela- 
den und Entladen von Bnzelwerkzeugen darge- 
stellt. Die einzeinen Werkzeuge konnen mit dem . 
gleichen Werkzeugwechsler 30, der auch die ma- 
schinenspindel bedient, beladen und entladen wer- 
den, siehe die Anordnung im oberen Tell der Rg. 
8. Diet Werkzeuge werden an einer Uebergabesta- 
tion 38 einzein oder auch mehrfach, z.B. in einem 
Magazin gesannmett DIese Uebergabestatlon ist 
auch fQr das Bedienungspersonat zug^nglich, was 
auch die Handbedienung des Werkzeugmagazins 
ermoglicht. 

In einer weiteren Anordnung konnen die Bnzel- 
werkzeuge durch eine zweite Verschiebeeinheit 32 
an einer bestimmten Stelle hervorgeschoben wer- 
den,. wobel der Zuordnungswinkel - in Fig. 8 180* - 
verschieden gewahit werden kann. An dieser Ue- 
bergabestelle 38 konnen die Einzelwerkzeuge 
durch einen Portailader-Wechsler 40 ubernommen 
und von dort zu einer zentralen Werkzeugausgabe- 
stelle (nicht dargestellt) transportiert werden. Durch 
diese Anordnung !asst sich auch ein verketteter 
Werkzeugaustausch zwischen zwei oder mehreren 
Einzelmaschlnen verwirklichen. Der manuelle 
Werkzeugaustausch 1st an dieser Stelle ebenfalls 
moglich. 

Die Einzelwerkzeuge konnen ebenfalls durch 
die zweite Verschiebeeinheit 32 an der Uebergabe- 
statlon 39 vorgelegt. werden. Hier Qbemimmt ein 
stationarer Werkzeugwechsler 41 die Werkzeuge 



und. legt diese in ein Transportmittel, z.B. In die 
erwahnte Transporteinheit. Mit 42 ist die Ueberga- 
bestatlon der Bearbeitungseinheit oder die Spindel 
bezelchnet. 

5 

Ansprtiche 

1. Werkzeugspeicher fQr Werkzeugmaschinen 
TO mit numerlscher Steuerung zur spanenden Bear- 
beitung -von" - WerkstCicken, insbesondere fGr 
Bnspindel-Werkzeugmaschine, zum Speichern von 
Werkzeugen und zur Entnahme und Ruckgabe der 
Werkzeuge mittels einer Wechselvorrichtung, wei- 
rs Cher Speicher eine ortsfeste. bodenseitlg befestig- 
te, senkrechte Sauie (1) aufweist, die einen walzen- 
formigen, drehbar gelagerten Rotor (11) tragt, wel- 
cher mit einer zur .Aufnahme der Werkzeuge die- 
nenden Lagervorrlchtung zur fomnschlUssigen 1^- 
20 gerung der Werkzeuge ausgerQstet ist, dadurch 
gekennzetchnet dass die Werkzeuge (5) ohne di- 
rekte Zugriffsmoglichkeit fQr die^ Wechselvorrich- 
tung zur Entnahme und RQckgabe der Werkzeuge 
mit lUckenloser Dichte am.gesamten Umfang der 
25 Lagervorrichtung des Rotors (11) gelagert sind, wo-. 
. bei dem Werkzeugspeicher Verschlebemittel (24. 
25; 32) zugeordnet sind, mit welchen die Werkzeu- 
ge Oder einzeine Werkzeuge in radialer Richtung 
Qber die LSnge der im Rotor gespeicherten Werk- 
30, zeuge (5) hinaus verschiebbar sind. 

. 2.. Werkzeugspeicher nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzelchnet. dass die Lagervorrichtungen 
als ein am Rotor (11) befestigter Mantel (22) aus- 
gebildet sind, in welchem die Werkzeuge in Werk- 
33 zeugaufnahmen (4) in. dichter und IQckenloser. An- 
ordnung verteilt sind. 

3. Werkzeugspeicher nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzelchnet. dass der Mantel sIch aus 
einzeinen, am Rotor (11) befestigten Magazinen (2) 

40 zusammensetzt, in denen die Werkzeuge (5) in 
einer Reihe angeordnet sind, wobei die Magazine 
dicht aneinander liegen. 

4. Werkzeugspeicher nach Anspruch 3, da- 
durch gekennzelchnet dass die Verschlebemittel 

46 als eine dem. Werkzeugspeicher zugeordnete 
Magazin-Verschiebeeinheit (23) ausgebildet ist, bei 
welcher oberhalb und unterhalb des Rotors (11) je 
ein Verschiebearm (24, 25) angebracht ist, die mit 
Magazingreifern (8) zum Greifen eines Magazins 

50 (2) ausgerustet sind. 

5. Werkzeugspeicher nach Anspruch 4, da- 
durch gekennzelchnet dass die Verschiebearme 
(24, 25) mit ihren Greifmittein (8) an der Saule (1) 
oberhalb und unterhalb des Rotors (11) befestigt 

55 sind. 

6. Werkzeugspeicher nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzelchnet, dass die Verschlebemittel 
eine im Innern des Rotors (11) gelagerte Werk- 
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zeugverschiebeeinheit (32) ist, bei welcher minde- 
stens ein Verschiebearm vorgesehen ist, der mit 
radiai verschiebbaren QreifmfttBln (35, 36) zum 
Qreifen und zum Verschieben elnes einzelnen 
Werkzeuges (5) In radiaier Richtung Qber die Lan- s 
ge der im Rotor gespelcherten Werkzeuge hinaus 
in eine fur den Zugriff durch eine Wechselvorrlch- 
tung (30) geeignete Position ausgerCstet sind. 

7. Werkzeu gspeicher nach Anspruch 6, da- 
aurcn gekennzeichnet, dass die an derSauie~(T)~ >o 
angeordnete Verschfebeeinlieit (32) als eine In* der 
Hoiie langs der S^ule verschiebbare Einheit aus- 
gebildet ist 

8. Werkzeugspeicher nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Rotor (11) mit 75 
einer Hubeinrlchtung versehen (st mit welcher er 

an der Saule (1) verstellbar ist und mit welcher ein 
einzelnes Werkzeug (5) in eine ortsfeste Zugrlff- 
sposHion verschiebbar ist. 

20 
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Fig. 3 
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Fig. 5 
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